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Method for producing glue-free joints of thermoplastic and wooden materials 

The invention concerns furniture manufacturing, in particular manufacturing of furniture to be 
exposed to severe climatic and other conditions. The thermoplast to be connected is shortly 
heated on the surface of the one side to be joined at least to the melting point and is 
immediately afterwards pressed against the surface of the wooden material. The result is a 
strong, glue-free connection , which can be made without using specific closed form tools. 
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Surgically applicable device for connecting two bone parts or a bone part with a prosthesis 

A surgically applicable device for connecting two bone parts (2, 3) or a bone part with a 
prosthesis comprises a metal anchoring sleeve (6) with a substantially cylindrical form to be 
positioned in the bone part. The anchoring sleeve comprises a wall (9) with through openings 
(10) through which a curable filling or anchorage material provided inside of the sleeve in a 
liquid or viscous condition exits to the adjacent bone tissue. For connecting the bone part with 
the other bone part or with the prosthesis, a tensioning means is associated with the sleeve. 
The tensioning means comprises a threaded bolt (15) to be screwed into the sleeve (6) and a 
resilient device resetting lengthwise movements between the two bone parts or the one bone 
part and the prosthesis respectively. The sleeve and the threaded boh are adapted to each other 
such that the sleeve's diameter is increased on screwing the bolt into the sleeve. 
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Pin-shaped connecting means 

The invention relates to a pin-shaped connecting means comprising a shaft, in particular a 
dowel to be hammered into a provided bore. Such dowels serve for fixing together two board- 
shaped work pieces made of wood or suchlike material and they are applicable in particular in 
the manufacturing of fiimiture and upholstery supports. The shaft of the connecting means 
comprises a coating of a hot melt glue covering at least part of its length. The connecting 
means is heated before being positioned in the bore. 
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Method and device for gluing a cover strip 

The cover strip is glued to the edge surface of a work piece of wood or of a similar material, 
wherein the work piece is moved by a conveying device. The glue, e.g. polyvinyl-acetate-glue 
or urea-formaldehyde-glue, which, before curing, is liquid at ambient temperature, is spread 
on the surfaces to be glued together. For fast curing the glue layer is then treated with 
ultrasonic energy. 
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Patentanspruche : 

1. Verfahren zur Herstellung von klebstofffreien Verblndungen ausThermoplast- und Holzwerkstoff, 
gekennzelchnat dadurch^ daB die zu fugende Flache des als Bauteil, Halbzeug oder ats 
thermoplasthattiges textiles Flachengebilde vorliegenden Thermoplastwerkstoffes kurzzeitig 
einseitig partiell an der Oberfiache mindestens bis zum Schnnelzpunkt erwSrmt und sofort 
anschlieSend mit Daickelementen an die FQgeflSche des Holzwerkstoffes gepre&t wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , gekannzeichnet dadurch, daK das partlelle Aufschmetzen der zu 
fQgenden Flache des Th6rn^)oplastwerksto^Ffes durch unmittelbare Erwarmung dutch ein 
elektrisches Heizelementvorgenommen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daS das partielle Aufschmelzen der zu 
fQgenden Flache des Thermoplastwerkstoffes durch mlttelbare Erwv§rmung mtttels HF-TechnIk 
vorgenommen wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , gekennzelchnat dadurch, da£ das partielle Aufschmelzen der zu 
fugenden FISche des Thermoplastwerkstoffes sowie das Anpressen an die Fugefliche des 

• Holzwerkstoffes kontinulerlich durchgefOhrt wird. 

Hierzu 1 Seite Zeichnungen 
Anwanduhcrsgebaet der Erfindung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von nicht losbaren, klebstofffreien Verbindungen aus Thermoplast- und 
Holmerkstoffen, vorzugsweise In der Mdbe^industne, insbesondere zur Herstellung von Tischplatten mft thermoplastisctiem, 
nutzurfgsfreundnch ausgeblldetenn SchnnalflSdMnprofit, femer im Innenausbau aowfe In der 8auelementenfertigung, vor allem 
fQr den Einsatz der Bauteile unter erbdhter enwendurvgsbezogener Beanspruchung. 

Charakteftetik des bekannten Standes der Technik 

CMebekannten Verfahren, bei denen gesondert gefertigte Plastprofile mittels Klebstoffen, ggf . auch unter ZuhiHenahmewelterer 
KiHsstoffe, v^e z. B. HaftvermitHem, In nrtehreren Arteitsgfingen mit dem Holzwerkstoff verbunden werden, ergeben bei 
Anwendung der fOr eine Industrfelle Pertlgung in Frage kommenden Klebetechnologlen ketne Verfaindung, dte hioslchtlich ihrer 
Verbundfestigk^ erhdhten. Insbesondere kHinatischen Beanspruchungen genugen kann. 
In letzterZeitwurdentfaher Verfahren entwlckett, mit denen Verblndungen von Plast- mit Holzwerfcstoffen in einem 
UrformprozeB hergestellt warden. Hfenuj gehdrt in erster Unie die Technologie des sog. thermoplastlschen Anformens, wie sie 
in der DO-PS 147220 dargestelit ist Anwendungsfaile insbesondere zur Herstellung von Piatten mit Randleisten« z. B. 
Ttschplatten, sind femer in der DE-PiS 2922 S68 und in der DD-PS 2S1 72S offenbart Die formgebonde Kontur wtrd hierbel durch 
ein geschlossenes Formwerkzeug gebiidet Abgesehen von der fQr die DurchfQhrung des Verfahrens benat'gten 
Sprltzgie&vorrichtung erfordert ]ede verSnderte Abmessung ein neues Formwerkzeug und Istdaher mit teuren InvestWonen 
vertninden. 



ZidderErfindung 

Ziel der Erfindung ist die retk>ne{le HerstelEung von klebstofffreien Verbindungen aus Tliemnoplast- und Holzwerkstoffen, die 
auch bei erh5hten kiimatischen und anderen Beanspruchungen eine hohe Verbundfesttgkeit aufwefsen und somit die 
Gebrauchsaiganschaften insbesondere von Mdbetbauteilen verbessem. 



Dariegimg des Wesens der Erfindung 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. eine Mebstofffrele, hochfeste Thermoplast-Hotewerkstoff-Verbtndung zu schsffen, die 
onter Verzicht auf die Verwendung besonderer geschlossener Formwerkzeuge hergesteilt werden kann. 
ErfindungsgemSS wird die zu fugende Fiiche des Thermoplastwerkstoffs kurzzeitig einseitig partial I ander Olserflache 
mindestens bis zum Schmetepunkt erwarmt so dad an dieser Oberfl3che ein dOnner Schmelzefilm entsteht, und sofort 
anschllefiend durdi Druckelemente an die Fugefleche des Holzwerkstoffes geprellt 

Als Thermoplastwerkstoff kann ein entsprechendes Bauteil, Halbzeug oder auch ain thermoplasthaltigas textiles Rachengebilde 
(Gewebe, Qewirk, VtieE u. dgl.) verwendet werden. Oas partieite Aufschmelzen der zu fugenden FIfiche geschieht durch 
unmittelbare Erwgrmung, z.B. durch ein* elektrisches Heizeiement oder durch einen im Berelch der zu fQgenden FtSche des 
Thermoplastwerkstoffes t>efindiichen elektriachen Lerter, oder durch mittelbare Efwarmung, 2. B. mittels HF-Technik. 
Das Verfahren kann in AbhSngigkeit von der Art desThermoplastteils und der herzustellenden Verbindung kominuierlich oder 
dt&kontinuiertich erfotgen. 

WShrend des Anpressens fcMldet sich im Bereich der FOgefldchen von Plast- und Hoizwerkstoff ein MikroformschluB aus, der 
ohne Zuhiifenahme von Klebstoff eine hohe Verbundfestigkett — auch bei erhdhter klimatischer Beanspruchung — garantiert 
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Ausfuhrungsbelspial 

ore Erfindung soli nachfolgend anhand elnigerZeichnuriQen erISutertwerden. Eszeigen: 

FiQur 1 : Darstellung des Thermoplastwerkstoffes In Profilform in der Erwarmungsphase durch ein Helzelement vor detn 

FOgevorgang mtt der SchmaiflSche elner Holzwertcstoffplatte 
Rgur 2: Darstellung des Thermoplastwerkstoffes in Profilform wahrend dea Anpressens an die SchmalflSche einer 

Holzwericstoffptatte 

Flgur 3: Prinzlpdarstellung eines Thermoplastformteila, das mlt der Breftfiache elner Holzwerkstoffplatte ktebstofffrei 
verbunden 1st 

Rgur 4: Prinzlpdaretellung fOr ein tontinulerltches Verfahren lum Webstofffrelen Verblnden ainesHiennoplastprofils mit alien 

SchmatflSchen einer Holzwerkstoffplatte 
Rgur 6: Prinzipdarstellung fOr ein diskontinuierriches Varfahren zum Webstofffrelen Verbinden von Thermoplastprofilen mft 

einzelnen Schmalfldchen einer Holzwerkstoffplatte 

Rgur 1 zeigt ein an aelnen Kanten nutzungsfreundlteh gestaltetes Thennnoplastprofil 1, das sich In geringem Abstand zur 
Schmalflfiche 3 einer Holzwerkstoffplatte 2, hier einer Tischplatte, beflndeL Die als FOgeflache 4 vorgesehene Seite des 
Thenmoplastproflls 1 wird durch ein elektrisches Heizelement 5 partiell an der Oberflache bi$ kurz Qber den Schmetzpunkt 
erwSrmt so da(i an der FQgefldche 4al3 Voraussetzung fQr einen erfolgrelchen FOgaprozeft ein Schnwizefilni entsteht 
Rgur 2 zeigt die Holzwerkstoffplatte 2, an die dasTtiermoplastprofil 1 durch ein Druckelement 6 nach Emtfemung des 
Heizelementas 5 angepre&t wIrd. Durch den thermoplastischen Schmelzefllmr der beim Anpressen In die Parti ketstruktur der 
Schmalfldche 3 der Holzwerkstoffplatte 2 etndrlngt und dort erstarrt entsteht ein MlkroformschluJS, der einesehr hohe 
Verbundfestigkert^arantiert 

RgurSzdgteine Prinzlpdarstellung fQr das kiebstofffreie Verbinden eines Thermoplastformtellesl in einer Ausnehmung auf der 
Breltfiacho elner Holzwerkstoffplatte 2. Die FQgefiache 4desThermoplastformteils 1 wIrd partiell an der Oberflfiche bis kurz Qber 
den Schmetzpunkt erwSrmt und anschlle&end sofort auf die FQgeflficheS in der Ausnehmung auf der Breitfldche der 
Holzwerkstoffplatte 2 gepre&t 

Rgur4zelgtelne Prinzlpdarstellung fiir ein kontinuierilches Verfahren zur Herstellung einer Webstofffrelen Verbindung zwischen 
einem Thermoplastprofil 1 und alien Schmalfldchen einer Holzwerkstoffplatte 2. Dabel wIrd dasThermoplastprofil 1 fortlaufend 
in iewetls einem Uelnen Bereich der FOgeftache durch ein elektrisches Heizelement 5 bis zum Schmelzpunkt erwarmt und durch 
das nachf olgende bewegllche Druickelemerit 7 soforten die Schmalflftche der Hobwerkstoffptatte angepre&t so'daS 
kontlnuierlich alle vfer Schmalflachen der Holzwerkstoffplatte 2 mlt dem Thennoplastprofll 1 Webstofffrei verbur^len werden. 
Figur 5 zeigt elne Prinzlpdarstellung fOr ein diskontinuferliches Verfahren zur Herstellung einer Webstofffrelen Verbindung 
zwischen einem Thermoptastprofit 1 und einer Schn>atfldche 3 einer Holzwerkstoffplatte 2. DasThermoplastprofil 1, das In 
■einen MaSen in Lflnge und Braite mit denen der abzuschliefiender^Schmalfldche der Holzwerkstoffplatte entspricht, wIrd 
gtelchzehlg Ober die gesam te Unge du reh ein'Helzelentent 5 einseitlg partiell a n der OberRSche t^ kurz Qber den Schmelzpunkt 
efwfinmt und nach Entfemsn des Heizelementas S aus dem Bereich der FOgeftdchen an die Schmalflfiche der Holzwerkstoffplatte 
2 mhtels eines Druckelementes 6. das abenfalls mindestens der Linge der abzuschliefienden Schmatfliche entspricht geprefit 
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